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@ Verbundkorper-Herstellungsverfahren 

Die Erfindung betriffl eln Verfahren zur Herstellung eines 
Verbundkorpers, der einen Trager und eine breitflachensei- 
tig angeordnete, offenzellige Schaumstoffschicht besitrt, 
und schlagt 2ur Optimierung des Verbundes bei einfacher 
Herstellungvor.dafi die Schaumstoffschicht volumenausful- 
lend in die Form (F) eingelegt wird und dafc anschlieSend der 
vom Tragermaterial ausgehendo Druck des in die Form (F) 
eingebrachten Tragermateriales den Schaumstoff kompri- 
miert und sich das Tragermaterial durch Eindringen des 
Tragermateriales in die Schaumstoffporen (7) der Grenz- 
schicht (S)zum Schaumstoff verankert. 
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Verfahren zur Herstellung eines aus einem Trager und breitflachen- 
seitig desselben angeordneter, offenzelliger Schaumstoffschlcht bestehen- 
5 den Verbundkorpers, dadurch gekennzeichnet, daB die Schaumstoffschicht 
(S) in die Form (F), das Formkorper-Volumen uberwiegend ausfullend, 
eingelegt wird und daB anschlieBend der vom Tragermaterial ausgehende 
Druck des in die Form (F) eingebrachten Tragermateriales den Schaum- 
stoff komprimiert und das Tragermaterial sich durch Eindringen des 
10 Tragermateriales in die Schaumstoffporen (7) der Grenzschicht (5) zum 
Schaumstoff verankert. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Schaum- 
stoffschicht (S), die Formhohlung (A) uberragend, bis in die Form- 
15 Schlie&fuge (3) reicht. 



VGN: 136735 



ANR: 1070819 18 476/477 P 1/P/G 



9.10.1984 



343JJ101 

Verbundkorper-Herstellungsverfahren 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines aus 
einem Trager und breitflachenseitig desselben angeordneter, offenzelliger 
5 Schaumstoffschicht bestehenden Verbundkorpers. 

Verbundkorper dieser Art finden vorwiegend Einsatz in der Fahrgast- 
raum-Ausstattung, insbesondere im Fahr- und Flugzeugbau. Dabei kommt 
es darauf an, die bekannten Vorteile des Schaumstoff es (Schalldammung, 

10 Warmedammung) im Zusammenwirken mit einem bereits ein ansprechendes 
Finish aufweisenden Trager zu nutzen. Derzeit sind Verfahren bekannt, 
die ein Hinterspritzen des Tragers mit Schaumstoff vorsehen. Dies ist 
relativ aufwendig und hinsichtlich der Verbindung von TrSger und 
Schaumstoff meist unbefriedigend. Der Trager weist bereits seine End- 

15 form auf. Bei reicher Kluftung gelangt der Schaumstoff nicht einwandfrel 
in die tieferen Hohlungsabschnitte. Andererseits ist auch ein sogenanntes 
Umschaum-Verfahren bekannt. Dort wlrd zwischen einen Trager und eine 
sogenannte Dekorhose Polyurethan-Schaumstoff elngebracht. Dieser 
FQIIstoff soli die Steifheit des Produkts gewahrleisten. Hier entsteht im 

20 Grunde das gleiche Problem des sicheren Verbunds. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren anzugeben, welches auf den 
im Einsatz befindlichen Formen und einfacher durchfuhrbar ist und einen 
optimalen Verbund zwischen Trager und Schaumstoff bringt, und zwar 
25 auch im Falle der erlauterten kritlschen Strukturen. 
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diese plastische Masse unter Verdrangung der in der Formhohlung be- 
findlichen Luft schlieBlich bartartig in die Form-SchlieBfuge gelangt. 
Letzteres fuhrt zugleich zu einer exakt definierten Schnittmarkierung. 
NatQrlich ist das Verfahren nicht ausschlieBlich auf Flachenprodukte 

5 anwendbar. Ebenso lassen sich schaumstoffummantelte Hohlprodukte 

erzeugen im sogenannten Bias verfahren, bei welchem zwischen die gegen- 
einanderfahrenden Formhalften ein Schlauch eingelassen wird mit beid- 
seitig miteingefuhrter Schaumstoff bahn . Auch hier kommt offenzeiliger, 
weich biegbarer Schaumstoff zur Anwendung. Die diesbezugliche Pro- 

10 duktpalette ist groB. Die so aufkaschierte Schaumstoffummantelung kann 
bspw. den auf Luftkanalen fur Kraftfahrzeugkarosserien genutzten 
Strumpf verzichtbar machen. Auch lassen sich Benzinkanister leicht 
ummanteln unter Bildung eines wirksamen Klapperschutzes. 

15 Das Verfahren ist nachstehend anhand von Produktbeispielen naher er- 
lautert. Es zeigt 

Fig. 1 die Draufsicht auf ein im FacheranguB erzeugtes flachenhaftes 
Produkt als Verbundkorper bei noch nicht entferntem AnguB- 
20 bereich, 

Fig. 2 den Schnitt gemaB Linie ll-ll in Fig. 1 unter partieller Wieder- 
gabe des Formwerkzeuges, 

25 Fig. 3 die Draufsicht auf einen ebenfalls flachenhaften Verbundkorper 

mit kreisrundem Trager und quadratisch zugeschnittener Schaum- 
stoff schicht, 
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Fig. 4 den Schnitt gemaB Linie IV-IV in Fig. 3, 



Fig. 5 eine HerausvergroBerung der Randzone.des Tragers, 



5 Fig. 6 den Verbundkorper in Form eines Blasbehalters (Kanister) und 



Fig. 7 den Schnitt gemaB Linie VI I -VI I , und zwar rechtsseitig un- 
mittelbar nach Fertigstellung, linksseitig nach Entfernen des 
Fugenbartes. 

10 

Der im FacheranguB 1 erzeugte flachenhafte Verbundkorper gemaB Fig. 1 
besteht aus einem Trager T und einer Schaurnstoffschicht S. Die uber 
einen Verteilerkopf injizierte Kunststoff masse uberlauft vom facher- bzw. 
deltaformigen AnguBbereich 2 aus die Breitflache der in die Form ein- 
15 gelegten Schaurnstoffschicht S. Der offenzellige Schaumstoff ist weich. 

Die Schaurnstoffschicht S wird in die offene Form F eingelegt. Sie laBt 
sich in Form einzelner Zuschnitte zufuhren oder von einer VorratsroHe. 
Das Ablangen geschieht dort unter Einsatz einer ublichen Schneidvor- 
20 rlchtung. 



Der Zuschnitt wird dabei so gewahlt, daB die Schaurnstoffschicht S die 
Formhohiung allseitig uberragt, also bis in die Form-SchlieBfuge 3 reicht 
(siehe Fig. 2). 

Nach Einlage der Schaurnstoffschicht S in die Formhohiung wird das 
SchlieBen der beiden Formhalften bewirkt. Die einbiegende Schaumstoff- 
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uberwiegend aus. 

Es folgt nun das Injizieren des trigerbildenden Kunststoffes, und zwar 
bspw. Polyurethan. Zur Anwendung kommt zweckmaBig ein Polyurethan- 
Zwei-Komponentensystem. Die eine Komponente ist ein Gemisch aus Poly- 
olen, Aktivatoren und FOIIstoffen. Die andere Komponente umfaBt Di- 
pheny.methan-Diisocyanat. Gearbeitet wird z. B. im sogenannten R.M-Ver- 
fahren (Reaction Injection Moulding). 

Die Injektion des Tragermateriales erfo.gt seit.ich der Grenzschicht des 
noch nicht komprimierten Materia.es. Die InjektionsSffnung der Form Hegt 
dazu entsprechend. 

Vom Druck des eingebrachten Tragermateriales wird der Schaumstoff kom- 
primiert. Es kommt zu elnem g.elchmaBigen F.achendruck zwischen Tra- 
germateria. und der offenporigen Schaumstoffschicht. Der Schaumstoff 
erfahrt dabei von der dem Tragermateriai zugewandten Grenzschicht 5 
eine so hochgradige Kompression, daB dort nur deren Schaumstoffporen 
ful.bar sind, so daB das Tragermateriai Uber diese verdichtete Grenz- 
schicht nicht in dem ruckwartigen Schaumstrukturbereich eindringen 
kann. Dieser ruckwartige Bereich bleibt vielmehr weicht elastisch. 
Andererseits liegt in der Grenzschicht eine hochgradige Verankerung 
zwischen dem aushSrtenden Tragermateriai einerseits und dem von Hause 
aus weiehelastischen Schaumstoff andererseits. 
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Die Schaumstoffschicht in in rer Gesamtheit hat durch die ihr innewohnen- 
de elastische Ruckstellkraft zugleich die vorteilhafte Funktion des mecha- 
nischen Andruckens des Tragermateriales gegen, die korrespondierende 
Formwandung. Es kommt so zu einem fehlerfreien Abdruck des dortigen 
5 Formwandreliefs (bspw. Textilstruktur, Rauhungen, die Griffigkeit er- 
hohende Riefen etc.)- Der Schaumstoff hat eine gunstige Luftaufnahme- 
Kapazitat. Wenn die Randpartien der Schaumstoffschicht durch die Form- 
SchlieBfuge reichen bzw. gefaBt sind, bleibt aufgrund der offenporigen 
Struktur der Schaumstoffschicht praktisch auch der Weg offen fur die 
10 durch das injizierte Tragermaterial verdrangte Luft. Eine schliefiliche 
Sperrung bildet das partiell in die Fugen noch miteintretende Trager- 
material. Diese bartartigen Zonen sind in den Fig. 1 und 2 mit 6 be- 
zeichnet. Sie ermoglichen vor allem im UmriSbereich des erzeugten Ver- 
bundkorpers einen guten, glatten Schnitt. 

15 

Fur den Verbundkorper gemaB den Fig. 3 bis 5 liegt im Grunde der 
gleiche Aufbau vor. Das Eindringen in die Grenzschicht wird dort op- 
tisch durch geringfugige Fortsetzung der Schraffur des Tragers T ver- 
deutlicht. Auch sind optisch die flachgedrQckten Poren 7 der Grenz- 
20 schfcht 5 erkennbar. Der Trager ist in Form einer kreisrunden Scheibe 
realisiert mit zur Peripherie hin beidseitig erkennbarer Verjungung. 

Die mit dem Trager T in Verankerung gebrachte Schaumstoffschicht S be- 
steht aus einem quadratischen Zuschnitt. Der im Blasformverfahren er- 
25 stellte Hohlkorper in Form des Kanisters in Fig. 6 tragt auSenseitig die 
integrierte Weichschaumanbindung. Seine Herstellung erfolgt in einem 
sogenannten Einschneckenextruder. Den Ausgangskdrper bildet ein 
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thermoplastischer Schlauch. Letzterer wird am Kolbenspeicher angebracht 
und zwischen die beiden Formhalften des Blaswerkzeuges gehangt. Beid- 
seitig mitgefuhrt sind die Schaumstoffschichten S. Nach SchlieBen der 
Form fahrt der Blasdorn ein, so daS es auch hier zum Komprimieren der 
5 Schaumstoffschicht kommt unter formentsprechendem Aufweiten des ther- 
moplastischen Schlauches. Dabei ergibt sich die beschriebene innige 
Verankerung des Tragermateriales mit dem Schaumstoff. Bezuglich des 
Fugeniibertritts liegt die bereits oben erlauterte Situation vor. Wie 
Fig. 7 entnehmbar, kann nach dem Kaschieren des Behalters der vom 
10 Tragermaterial gebildete Fugensteg (linke Seite der Fig. 7) abgetrennt 
werden. Sein Stirnrand steht nicht uber die AuBenflache der Schaum- 
stoffschicht S uber. 

Das Ganze la'Bt sich auch im Tiefziehverfahren realisieren, indem prak- 
15 tisch eine erwarmte, aus thermoplastischem Material bestehende Trager- 
schicht bis zur Vernetzungsbereitschaft mit dem nmgebenden Schaumstoff 
aufgeweicht wird. 

Alle in der Beschreibung erwahnten und in der Zeichnung dargestellten 
20 neuen Merkmale sind erfindungswesentlich, auch soweit sie in den An- 
spruchen nicht ausdrOcklich beansprucht sind. 
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FIG 2 
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